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(54) Formstuck und Verfahren zur Herstellung des Formstiicks 

(57) Die Erfindung betrrfft ein Formstuck aus ver- 
schiedenen Fraktionen thermoplastischer Kunststoffe 
sowie ein Verfahren zu seiner Herstellung. Der Erfin- 
dung liegtdie Aufgabe zugrunde, ein Formstuck der ein- 
gangs genannten Gattung sowie ein Verfahren zu 
dessen Herstellung zu schaffen, wobei das Formstuck 
kostengunstig ohne zusatzliche Fullstoffe aus Abfallen 
zusammengesetzt ist, ein Auslaugen des Kernberei- 
ches ausschlieBt und dennoch als Fertigprodukt eine 
uberraschend hohe thermische Druck-, Biege- sowie 
Saurefestigkeit aufweist. 

Das Formstuck besteht aus einem thermoplastisch 
erhitzten, mit einem Treibmittel aufgeschaumten, in 
einer SpritzguBform gepreBten sowie anschlieBend ent- 
lufteten Material und weist in seinen Randbereichen ein 
dichteres Gefuge als in seinem Kernbereich auf . 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft Verlahren zur Hersteliung von 
Formstucken aus verschiedenen Fraktionen von Kunst- 
stoffen, die zerkleinert, gemischt, erwarmt und minde- 
stens teilweise plastifiziert werden sowie bei dem die 
plastifizierte Kunststoffmasse in die Form eingespritzt 
wird und bei dem niedrigschmelzende steile der Kunst- 
stoffmasse in einen auBeren Bereich des geformten 
unausgeharteten Fbrmstuckes transportiert werden. 

Die Erfindung betrifft darOber hinaus ein Formstuck 
aus verschiedenen Fraktionen thermoplastischer 
Kunststoffe, das aus einem thermoplastisch erhitzten, 
mit einem Treibmittel aufgeschaumten, in einer Spritz- 
guBform gepreBten sowie entlufteten und gekuhlten 
Formstein besteht, der aus einer Mischung von Kunst- 
stoffabfailen der Abfallindustrie sowie aus Fullstoffen 
besteht und der in seinen Randbereichen ein dichteres 
Gefuge als in seinem Kernbereich aufweist. 

Aus der DE-OS 24 02 976 ist ein Konstruktionsma- 
terial aus einer Mischung thermoplastischer Kunststoffe 
und mit mindestens einem Fullstoff bekannt, welches 
dadurch gekennzeichnet ist, daB die Mischung aus 
Komponenten zumindest thermoplastische Kunststoffe 
und mindestens einen Fullstoff mineralischer und/oder 
organischer Art enthart, wobei der Fullstoff Oder die 
Fullstoffe mindestens den gleichen Gewichtsanteil am 
Gesamtgewicht der Mischung ausmachen wie die ther- 
moplastischen Kunststoffe. 

Als Fullstoff werden Holzspane, Holzmehl, Asbest- 
staub, Asbestfasern, Torf, Schwefel, Kieselerde, Sand, 
Graphit, Metallspane, Asche von Mullverbrennungs- 
Anlagen und Abfalle aus warmeaushartenden Kunst- 
stoffen angegeben. Soweit es sich urn FOIIstoffe anor- 
ganischer Art handelt, hat in der Vergangenheit die 
Erfahrung gezeigt, daB diese zu inhomogenen Kon- 
struktionsmaterialien mit geringer Bruchfestigkeit fOh- 
ren. Bei Holzspanen und Holzmehl besteht beim 
HerstellungsprozeB die Gefahr einer Entflammung. 
Asbeststaub und Abbestfasern konnten dabei nicht so 
gebunden werden, daB ein Auslaugen in die Atmo- 
sphare vermieden wird. Abfalle aus warmeausharten- 
den Kunststoffen erfordern wiederum als Fullstoff eine 
zusatzliche Erwarmung, da sie unter Warmeeinwirkung 
ausharten mussen. Keine dieser Konstruktionsmateria- 
lien ist bislang hergestellt Oder sonstwie benutzt wor- 
den. 

Auch das in der DE-OS 24 02 976 offenbarte Ver- 
fahren gibt keinen konkreten Anhaltspunkt daf Or, wie die 
darin genannten Kunststoffe zu einem konkreten Pro- 
dukt uberfuhrt werden konnen. Einerseits besteht bei 
den dort offenbarten Temperaturen der Vermengung 
von Kunststoffmischungen und Fullstoffen von 240°C 
bis 300°C die Gefahr einer Entflammung der Fullstoffe, 
weil diese auch aus Holzspanen und sonstigem leicht 
entflammbarem Material bestehen sollen. Andererseits 
ist nicht konkret dargelegt. wie und auf welche Weise 
Fertigprodukte daraus hergestellt werden konnen. 



Dabei ist wesentlich, daB bei inhomogenen Produkten 
dieser Art die meisten Kunststoff-Bearbeitungsverfah- 
ren nicht anwendbar sind, wie z.B. Extrudieren, Strang- 
pressen, Kalandrieren etc., und zu anderen Verlahren 

5 ein Treibmittel erforderlich ist, welches in dieser Druck- 
schrrft nicht offenbart wird. 

In der DE-OS 24 44 420 ist ein Konstruktionsmate- 
rial aus einer Mischung offenbart, welche als Kompo- 
nenten thermoplastische Kunststoffe aus mindestens 

10 einem Fullstoff mineralischer und/oder organischer Art 
enthalt, wobei der Fullstoff eine Umhullung aus Silicat- 
Material. insbesondere Natriumsilicat, aufweisen soil. 
Als weitere Fullstoffe werden erneut Holzspane, Holz- 
mehl, Asbeststaub, Asbestfasern. Torf, Schwefel, Kie- 

15 selerde, Sand, Graphit, Metallspane, Asche von 
Multverbrennungsanlagen und Abfalle aus warmeaus- 
hartenden Kunststoffen angeboten. Dabei sollen die 
Fullstoffe vor der Vermischung mit einer Kunststoffkom- 
ponente in einem Vormischer erwarmt, vermischt und 

20 uberzogen werden. Dieses Mischen und Uberziehen 
soil in einem Vermischer in einem Vakuum bei einer 
Temperatur von 70°C bis 100°C erfolgen. Auch von die- 
sem aufwendigen Verfahren sind bislang keine Pro- 
dukte bekannt, die damit jeweils hergestellt worden 

25 waren. Das durfte auch insofern schwierig sein, weil die 
dort offenbarte Mischung mittels extrudierter Strange, 
auch wenn sie in eine PreBform gelangen, stets nach 
der Mischung des Materials mit urrterschiedlichen gro- 
Ben Lunkerstellen behaftet ist, da es an einem Treibmit- 

30 tel fehlt. 

Ausweislich dieses Verfahrens soil die Mischung im 
Mischer unter Vakuum sowie unter Hinzusetzung eines 
inerten neutralen Gases erfolgen. Dabei kommt dem 
inerten Gas im Mischer lediglich die Funktion der 

35 Erzeugung einer Art neutraler AuBenatmosphare ohne 
Infiltrationseffekt in die Mischung zu. Dementsprechend 
muB das daraus enthaltene Produkt mit einer relativ 
starken Porositat und entsprechend schlechten Festig- 
keitseigenschaften behaftet sein. Auch ein Auslaugen 

40 der darin enthaltenen Kontaminationsstoffe kann auf- 
grund der unverschlossenen Kapillarwege nicht sicher- 
gestellt werden. 

Aus der Zeitschrrft "Plastics Engineering", Bd. 44, 
Nr. 6, Juni 1988. Brookfield, CT. USA, Seiten 30-41 ist 

45 es bekannt, im Extrusionsverfahren teilweise plastifi- 
zierte Kunststoffabfaile zu verarbeiten und bei dem her- 
gestellten Formstuck im Randbereich ein dichteres 
GefOge als im Kernbereich hervorzurufen. Dies erfolgt 
durch gezielte Materialzufuhr von Materialien unter- 

50 schiedlicher Konsistenz im Bereich der Extrusionsein- 
richtung. 

In der FR-A-2 191 984 wird ein Verfahren zur Verar- 
beitung von plastrfiziertem thermoplastischen Material 
beschrieben, bei dem eine Formgebung im Extrusions- 
55 verfahren oder in SpritzguBverfahren erfolgt. Durch eine 
Nutzung von Wasserdampf als Treibmittel wird eine 
faserige Struktur des Verfahrensproduktes erreicht. 

Von diesem Stand der Technik ausgehend, der 
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sowohl bei der Bildung des Verfahrensanspruches als 
auch der Produktanspruche die Oberbegriffe der 
Anspruche stutzt, liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, ein FormstOck der eingangs genannten Gat- 
tung ebenso zu schaffen wie ein Verfahren zu dessen 
Herstellung, welches kostengunstig ohne zusatzliche 
neuwertige Fullstoffe ausschlieBiich aus Abfallproduk- 
ten zusammengesetzt ist, ein Auslaugen seines Kern- 
bereiches ausschlieBt und dennoch als Fertigprodukl 
eine uberraschend hohe thermische Belastbarkert 
sowie Druck-, Biege- und eine Saurefestigkeit gewahr- 
leistet. 

Diese Aufgabe wlrd erfindungsgemaB hinsichtlich 
des Verfahrens dadurch gelost, daB in einem inneren 
Bereich des Formstuckes eine grobere Struktur als in 
einem auBeren Bereich des Formstuckes erzeugt wird, 
daB im auBeren Bereich des Formstuckes Polyethylen 
als Bindemittel verwendet wird und daB entlang minde- 
stens eines Teiles eines auBeren Umfanges der Form- 
stucke Abstandsleisten durch den SpritzguBvorgang 
ausgeformt werden. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB hinsichtlich des 
Produktes dadurch gelost, daB im auBeren Bereich des 
Formstuckes die gut flieBfahigen Bestandteile der 
Kunststoffmasse angeordnet sind und daB nach innen 
eine zunehmend grobere Struktur vorliegt, daB vor der 
Plastifizierung der Kunststoffmasse ein ZerWeinern, 
Mischen sowie Homogenisieren durchgefuhrt wird, daB 
die Formstucke Abstandsleisten aufweisen und daB die 
Kunststoffmasse Polyathylen enthalt. 

Ein solcher Formstein zeigt selbst nach einem 
KochprozeB von funf Stunden keine Wasseraufnahme 
oder Auslaugungstendenzen und bei einer Druckbela- 
stung von funf Tonnen keine Verformung. Nach Fallver- 
suchen aus zehn Meter Hohe konnten keine 
Verformungen oder Absplitterungen festgestellt werden. 
Das gleiche Resultat zeigte sich bei einer Lagerung von 
drei Tagen bei -18°C. Auch Ole, Benzine oder andere 
Kohlenwasserstoffe und auch Sauren, konnten in den 
Formstein nicht eindringen, da die darin enthaltenen 
Polyethylene und Polyamide, die sich mit einem beson- 
ders dichten Gefuge in seinen Randbereichen bef inden, 
saurefest sind. Die Benutzung der Formsteine als Ver- 
bundsteine in einer Fabrikauffahrt unter taglicher Bela- 
stung von Lkw's, Gabelstaplern und Peronen fuhrte zu 
keinen Verformungen und/oder Verschiebungen. 

Nach eine ersten AusfOhrungsform besteht das 
Formstuck aus einem quaderformigen Formstein in 
Form eines Verbundsteines mit einer Gr6Be von 200 
mm x 100 mm x 60 mm und einem Gewicht von ca. 840 
g. Als Verbundstein kann es mit einer rechteckigen, 
quadratischen Oder mehreckigen Trittflache versehen 
werden, und senkrecht zu seiner Trittflache eine zick- 
zack- oder gewellte Form aufweisen. 

Nach einer weiteren Alternative ist der Formstein in 
Form eines Kreisringes mit konkavem Abschnitt gebil- 
det. 

Nach vorteilhaften Weiterbildungen ist das Form- 



stock als Gitterstein mit gleichmaBigen quadratischen 
Offnungen in Reihen- oder Diagonalanordnung ausge- 
bildet. 

Um samtliche Formsteine im Verbund anordnen 

5 und verfestigen zu konnen, sind sie an ihren Seitenkan- 
ten mit angeformten Abstandsleisten versehen, die sich 
nahezu uber die gesamte HOhe des Formsteines 
erstrecken und im Querschnitt entweder eine Rechteck- 
form oder eine Kreisabschnittsform aufweisen. Dadurch 

w konnen die Fugen zwischen den einzelnen Formsteinen 
mit ublichem Sand oder sonstigen anorganischen Full- 
materialien verfullt und drainagefahig verfestigt werden. 

Zur Vermeidung von punktuellen Belastungen und 
eventuellen Absplitterungen ist jeder Formstein an sei- 

15 nen Oberflachenkanten mit einer unter 45° verlaufen- 
den und ca. 6 mm bis 10 mm breiten umlaufenden 
Randfase versehen. 

Zur Erhohung der Rutschfestigkeit seiner Trittflache 
sowie zur Verbesserung seiner Optik ist der Formstein 

20 an seiner Trittflache mit Riefen und Riilen versehen ist, 
die entweder symmetrisch oder asymmetrisch verlau- 
fen oder figurliche Muster von geometrischen Formen, 
wie Sechsecke, Dreiecke, Vierecke, sonstige Mehrecke 
oder ornamentartige Gegenstande, wie Blumenroset- 

25 ten, Stadtwappen oder dergleichen bilden. 

Der besondere Vorteil dieses Formsteines beruht 
darin, daB er ausschlieBlich aus kostenfrei verfugbaren 
Abfallprodukten zusammengesetzt werden kann und 
als Fulistoff keine zusatzlichen organischen oder anor- 

30 ganischen Materialien erfordert, wie z.B. Natrium-Sili- 
cate oder dgl., welche seine Herstellung verteuern und 
seine Festigkeitseigenschaften vermindern. Ein beson- 
derer Vorteil des neuen Formsteines ist einerseits in 
seiner rauhen Oberflachenstruktur sowie andererseits 

35 in seiner Eigenschaft als vollwertig einzusetzbares Pro- 
dukt ohne jede Einfallerscheinung fur die bisher aus 
anorganischen Stoffen zusammengesetzten Verbund- 
steine zu sehen. 

Ein erfindungsgemaBes Verfahren zur Herstellung 

40 eines derartigen Formsteines ist weiterhin dadurch 
gekennzeichnet, daB Kunststoff-Abfalle der Abfallindu- 
strie sowie Fullstoffe insbesondere Kunststoff-Teppich- 
Reste auf eine maximale KorngrGBe von 6 mm gemah- 
len und sodann in folgenden alternativen Gewichtspro- 

45 zenten 

a) 70 % bis 90 % sortierte Kunststoffe des Haus- 
haltsabfalls und 10 % bis 30 % aus Kunststoff-Tep- 
pichresten mit Polyamiden, Acrylen, Klebern, 

so Gummi und Schaumstoff oder 

b) 70 % bis 90 % Kunststoffe des Haushaltsabfells 
und 10 % bis 30 % Abfall-Reste aus der Herstellung 
von sanitaren Produkten, wie Windelhoschen, Slip- 

55 Einlagen, Betteinlagen etc., mit Zellstoff, Polyethy- 
lenfolie und feuchtigkeitsbindendem Polyacrylat 
oder 
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c) 70 % bis 90 % Kunststoffe des Haushaltsabfalls, 
5 % bis 15 % Kunststoff-Teppichreste mit Polyami- 
den, Acrylen, Klebern, Gummi und Schaumsloff 
und 5 % bis 10 % Abfall-Reste aus der Herstellung 
von sanitaren Produkten, wie Windelhoschen, Slip- 
Einlagen, Betteinlagen etc., mit Zellstoff, Polyethy- 
lenfolle und feuchtigkeitsbindendem Polyacrylat, 

miteinander gemischt werden, die Mischung auf eine 
"Restfeuchte von 5 % bis 1 0 % als Treibmittel getrocknet, 
hiernach auf 130° bis maximal 150°C erhitzt, in aufge- 
schaumtem Zustand in eine SpritzguBform gepreBt 
jwird. AnschlieBend kann die den Formstein aufblu- 
hende Restfeuchte zum groBten Teil durch Anstechen 
des Formstuckes entluftet werden. 

Durch dieses Veilahren kfinnen mit drei alternati- 
ven Mischungen Formsteine hergestellt werden, die in 
ihren auBeren Querschnittsrandbereichen ein wesent- 
lich dichteres Gefuge als in ihren Kernen aufweisen. 
Dies liegt daran, daB die im Mischungsmaterial enthal- 
tene Restfeuchte von 5 % bis 10 % als Treibmittel aus- 
genutzt wird, wodurch nach der Erhitzung auf etwa 
150°C die Mischung in aufgeschaumten Zustand in 
eine SpritzguBform gepreBt werden kann. Dabei schei- 
nen in uberraschender Weise die gut flieBfahigen 
Stoffe, wie z.B. Polyethylen und Polyamid, unter dem 
Druck der Restfeuchte als Treibmittel in die Randberei- 
che des Formsteins zu gelangen, wo sie eine dich- 
tende, schutzende sowie mechanisch hoch belastbare 
Wandung urn den erheblich grobkornigeren Kernbe- 
reich bikJen. Ohne diese Restfeuchte und damit ohne 
Treibmittel weisen derartige SpritzguBprodukte erhebli- 
che Einfallerscheinungeren auf, die sie beispielsweise 
in der Bauindustrie als Fertigprodukte ungeeignet 
erscheinen lassen. 

Nach dem Ziehen der Form bildet der Formling in 
den groBflachigen Oberflachenbereichen eine aufge- 
bluhte, konvexe Form. Diese Form wird durch das Treib- 
mittel der Restfeuchte bedingt. Durch Anstechen des 
SpitzguBformlings kann eine EntlOftung dieser Rest- 
feuchte erfolgen. Hiernach nimmt der Formling erneut 
die gewunschte Flachenform gemaB der SpritzguBform 
ein. Dann wird der Formling atmospharischer Luft aus- 
gesetzt und ist nach Auskuhlen seines Kernes unmittel- 
bar als Fertigprodukt einsetzbar. 

Dabei laBt es das erfinderische Verfahren auch zu, 
daB in der Mischung noch 4 % an verunreinigenden 
Metallen in Form von Folienverschlussen, Aluminiumfo- 
lie, Becher-Deckeln oder dgl. enthalten sind. 

Die in dem Formstein enthaltenen Kunststoff-Tep- 
pich-Reste setzen sich im wesentlichen aus ca. 80 % 
Polyamid, 1 7 % Gummierung und 3 % Kleber oder aus 
75 % bis 80 % Polyamid, 20 % bis 22 % Acryl und 3 % 
bis 5 % Schaumstoff zusammen. Die unterschiedlichen 
Zusammensetzungen ruhren von der Gesamthohe, ins- 
besondere von der Hone und Dichte des aus Polyamid 
bestehenden Flors des Teppichs her. 

Die weiterhin in dem Formstein eingeformten Zeil- 



stoffe bestehen aus Zellstoff- Resten der sanitaren Indu- 
strieherstellung von Damenbinden, Betteinlagen. 
Tampons, Windelhoschen, Slipeinlagen oder OP-Tisch- 
bezOgen. die ca. 60 % bis 70 % Zellstoff, 27 % bis 37 % 
5 Polyethylenfolie und ca. 3 % feuchtigkeitsbindendes 
Polyacrylat enthalten. 

Die den Hauptanteil der Formstucke ausmachen- 
den Kunststoff-Abfalle kennen aus der Abfallindustrie, 
insbesondere dem "Dualen System" (Gruner Punkt) 
io stammen, die im wesentlichen aus Folien von Hoch- 
und Niederdruck-Polyethylen, aus Behaltern von Hoch- 
und Niederdruck-Polyethylen und Polypropylen sowie 
aus Bechern von Polypropylen und Polystyrol zusam- 
mengesetzt sind. 
is Die fertige Mischung mit einer Korngr6Be von maxi- 
mal 10 mm wird auf einen Feuchtigkeitsgehalt von 3 % 
bis 10 %, bezogen auf die Trockensubstanz, vorgetrock- 
net, bevor sie in einer SpritzguBmaschine auf ca. 130° 
bis maximal 150°C erhitzt und die sich nach Erhitzung 
20 ergebende, aufgeschaumte, plastische Formmasse 
mittels einer SpritzguBmaschine in Formen eingespritzt 
wird. Dabei ist wesentlich, daB das gesamte Material 
aufschaumt, was durch die Restfeuchte von 3 % bis 10 
% Wasser als Treibmittel erzielt wird. 
25 Urn den Formstucken eine ansprechende Optik zu 
verleihen, wird die Mischung der jeweils verwendeten 
Fraktionen vor dem Vortrocknen im Mischer mrt einem 
Farbstoff eingefarbt. Dieser Farbstoff kann uber die 
gesamte Farbpalette von WeiB, Gelb, Betongrau, Zie- 
30 gel rot, Braun etc. bis Schwarz reichen. 

Die vorbekannten Vorrichtungen und Verfahren 
gemaB der DE-OS 24 02 970 und DE-OS 24 44 420 
offenbaren keine Zerkleinerungseinrichtung und auch 
keine MaBnahme zum Einsatz eines Treibmittels. 
35 Dadurch kann das je nach unterschiedlichem Verfahren 
hergestellte Produkt nur mit h6chst unterschiedlichen 
Inhomogenitaten und hochst unterschiedlichen Einfall- 
erscheinungen behaftet sein. 

Eine vorgeschlagene Vorrichtung zur Durchfuhrung 
40 des vorbeschriebenen Verfahrens schlieBt diese Nach- 
teile dadurch aus, daB sie aus einer Dosiereinrichtung, 
einer Muhle, einem Mischer, einer Vortrockeneinrich- 
tung, einer SpritzguBmaschine mit Erhitzungseinrich- 
tung, einer dieser zugeordneten SpritzguBform und 
45 einer Anstechvorrichtung fur die FormstOcke besteht. 
Dabei kann die Muhle von einer handelsublichen Mes- 
sermuhle gebildet werden, bei welcher eine Dosierein- 
richtung mit Waage vorgeordnet sowie ein Mischer 
nachgeordnet sind. In der Vortrockeneinrichtung wer- 
50 den die Atrfalle auf einen Restfeuchtegehalt von 3 % bis 
10 % vorgetrocknet. Diese Restfeuchte wird sodann als 
Treibmittel in der SpritzguBmaschine ausgenutzt, 
wodurch das gesamte Material aufgeschaumt wird. 
Unter dem Druck dieses Treibmittels werden die gut 
55 flieBfahigen Bestandteile, wie beispielsweise Polyehty- 
len und Polyamid in die auBeren Randbereiche des 
Formlings gepreBt und umhullen mrt relativ dichten 
Gefugewandungen den mit einem groberen Gefuge 
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sowie eventuellen Lunkern versehenen Kern des Form- 
lings. 

Eine zusatzliche Anstechvorrichtung kann dazu 
dienen, den erhrtzten Wasserdampf und/oder das Was- 
serdarnpf/Luftgemisch aus dem aufgeblahten Formling 
entweichen zu lassen, wodurch dieser seine der Spritz- 
guBform entsprechende, ursprungliche ebene Oberfla- 
chenform ohne Einfallerscheinungen einnimmt. 

Zur Sicherstellung eines kontinuierlichen Betriebes 
sind zwischen der Muhle, der Dosiereinrichtung, dem 
Mischer, der Vortrockeneinrichtung und der SpritzguB- 
maschine jeweils Transporteinrichtungen in Form von 
Transportbandern oder Rutschen angeordnet. 

Nach einer besonders vorteiihaften Weiterbildung 
der Vorrichtung besteht die SpritzguBform aus mehre- 
ren nach Art eines Karussells angeordneten SpritzguB- 
formen, die in einem bestimmbaren Zeittakt vor die 
Duse der SpritzguBmaschine schwenkbar und weiter- 
schwenkbar sind. Wahrend des Weiterschwenkens 
einer SpritzguBform und der Einschwenkung der dar- 
auffolgenden SpritzguBform vor die Duse der Spritz- 
guBmaschine bleibt diese verschlossen. Mit einem 
Zeittakt von ca. 20 sek. bis 60 sek. kann auf diese 
Weise der vorbeschriebene Kunststotf-Abfall nicht nur 
wirtschaftlich entsorgt, sondern zur Herstellung eines 
sofort verwendbaren Fertigproduktes weiterverwendet 
werden. Dabei wird der Zeittakt im wesentlichen von der 
Kuhlung der auBeren Randbereiche des Formstuckes 
bestimmt Je rascher diese Kuhlung erfolgt. urn so 
schneller kann der Zeittakt gestaltet werden, da die tan- 
gerdauernde Auskuhlung des Kerns des Formstuckes 
auch auBerhalb der SpritzguBform erfolgen kann. 

Ferner ist eine jede SpritzguBform vor ihrem Ziehen 
uber eine Rutsche mit sich verengendem Querschnitt 
schwenkbar. Beim Ziehen fallt der Formling auf diese 
Rutsche, an deren Ende optional ein Endschalter vor- 
gesehen sein kann, der unter der Schwerkraft-Kompo- 
nente des auf ihn einwirkenden Formkorpers die 
Einstecheinrichtung zur Entluftung des Wasser- 
dampf/Luftgemisches innerhalb des Formlings auslo- 
sen kann. Grundsatzlich ist auch eine Realisierung 
ohne Einstechvorrichtung denkbar. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand einer Vor- 
richtung zur Herstellung der erfindungsgemaBen Form- 
stucke sowie anhand unterschiedlicher Formen von 
Formsteinen naher erlautert. Dabei zeigen: 

Fig. 1 eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Ver- 
fahren zur Herstellung von Formstucken mit 
einer Dosiereinrichtung, eine Muhle, einem 
Mischer, einer Vortrockeneinrichtung, einer 
SpritzguBmaschine mit karussellartig ange- 
ordneten SpritzguBformen und einer 
Anstechvorrichtung, 

Fig. 2 eine Draufsicht des quad erf ormigen Form- 
stuckes. 



Fig. 3 
Fig. 4 
Fig. 5 
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Fig. 6 
Fig. 7 
Fig. 8 
20 Fig. 9 
Fig. 10 

25 

Fig. 11 
Fig. 12 

30 

Fig. 13 
35 Fig. 14 
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Fig. 15 



Fig. 16 
45 Fig. 17 
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Fig. 18 



Fig. 19 



Fig. 20 
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eine Sertenansicht gemaB Blickrichtung III 
von Fig. 2, 

eine Stirnansicht gemaB Blickrichtung IV 
von Fig. 3, 

eine Draufsicht eines Verbundsteines mit 
quadratischer Trrttf lache und kreuzartig ver- 
laufenden Riefen, 

eine Seitenansicht in Richtung des Pfeiles 
VI von Fig. 5, 

eine Draufsicht auf einen sechseckigen 
Formstein, 

eine Seitenansicht in Richtung des Pfeiles 
VIII von Fig. 7, 

eine Draufsicht auf einen quadratischen 
Formstein, 

eine Seitenansicht in Richtung des Pfeiles X 
von Fig. 9, 

eine Draufsicht auf einen Formstein in Form 
eines Kreisringes mit konkavem Abschnitt, 

eine Seitenansicht in Richtung des Pfeiles 
XII von Fig. 11, 

eine Stirnansicht in Richtung des Pfeiles 
Xlllvon Fig. 11, 

eine Draufsicht auf einen zu seiner Trittf la- 
che zick-zack-formig ausgebildeten Formst- 
ein, 

eine Seitenansicht in Richtung des Pfeiles 

XV von Fig. 14, 

eine Stirnansicht in Richtung des Pfeiles 

XVI von Fig. 14, 

eine Draufsicht auf einen gitterf ormigen 
Formstein mit einer rechteckigen Durch- 
trittsOffnung, 

eine Seitenansicht in Richtung des Pfeiles 
XVIII von Fig. 17. 

eine Draufsicht auf einen als Grtterstein mit 
gleichmaBigen quadratischen Offnungen in 
Reihenanordnung ausgebildeten Formst- 
ein, 

eine Seitenansicht in Richtung des Pfeiles 
XX von Fig. 19, 
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Fig. 21 eine Stirnansicht in Richtung des Pfeiles 
XXI von Fig. 19, 

Fig. 22 eine Draufsicht auf einen mit gleichmaBigen 
quadratischen Offnungen in Diagonalanord- 
nung als Gitterstein ausgebildeten Formst- 
ein und 

Fig. 23 eine Seitenansicht in Richtung des Pfeiles 
XXIII von Fig. 22. 

GemaB Fig. 1 setzt sich die vorgeschlagene Vor- 
richtung 1 aus einer Dosiereinrichtung 2, einer Muhle 3, 
'einem Mischer 4, einer Vortrockeneinrichtung 5, einer 
SpritzguBmaschine 6 mit Erhrtzungseinrichtung 7 und 
Duse 8 zusammen. Der DOse 8 sind die karussellartig 
angeordneten SpritzguBformen 9 zugeordnet, denen 
eine Rutsche 10 mit Anstechvorrichtung 11 nachgeord- 
net ist. 

Zwischen der Dosiereinrichtung 2 und der MGhle 3 
sowie zwischen dieser 3 und dem Mischer 4 sind F6r- 
derbander 12,13 angeordnet, die bei entsprechender 
hdhenunterschiedlicher Anordnung auch durch Rut- 
schen ersetzt werden k6nnen. 

Zwischen dem Mischer 4 und der Vortrockenein- 
richtung 5 sowie zwischen letzterer Vortrockeneinrich- 
tung 5 und der SpritzguSmaschine 6 sind weitere 
Transportbander 14,15 angeordnet. Auch diese konnen 
gegebenenfalls durch entsprechende Rutschen ersetzt 
werden. 

Aus Containern 16 bis 18 entnimmt die Dosierein- 
richtung 2 mit entsprechendem Mischungsverhaltnis die 
darin gelagerten, aussortierten Kunststoff-Abfalle, von 
welcher sie uber das Transportband 12 zur Muhle 3 
gelangen. Dabei sind folgende drei Mischungsalternati- 
ven mdglich: 

Nach einer ersten Mischungsalternative werden 
aus dem Behalter 16 beispielsweise 70 % bis 90 % 
(Gewichtsprozente) sortierter Kunststoffe des Haus- 
halts-Abfalls nach dem "Dualen System" des "GrOnen 
Punktes" und aus dem Behalter 1 7 beispielsweise 1 0 % 
bis 30 % (Gewichtsprozente) aus Kunststoff-Teppich- 
Resten mit Polyamiden, Acrylen, Klebern, Gummi und 
Schaumstoff entnommen. 

Nach einer zweiten Mischungsalternative werden 
aus dem Behalter 16 z.B. 70 % bis 90 % (Gewichtspro- 
zente) sortierter Kunststoffe des Haushaltsabfalls nach 
dem "Dualen System" und aus dem Behalter 18 bei- 
spielsweise 10 % bis 30 % (Gewichtsprozente) Abfallre- 
ste aus der Herstellung von sanitaren Produkten, wie 
Windelhflschen, Slipeinlagen, Betteinlagen etc., mit 
Zellstoff, Polyethylenfolie und feuchtigkeitsbindendem 
Polyarcylat gemischt. 

Nach einer dritten Mischungsalternative werden 
aus dem Behalter 16 beispielsweise 70 bis 90 % 
(Gewichtsprozente ) sortierter Kunststoffe des Haus- 
haltabfalls des "Dualen Systems", aus dem Behalter 17 
beispielsweise 5 % bis 15 % (Gewichtsprozente) von 



Kunststoff-Teppich-Resten mit Plyamiden, Acrylen, Kle- 
bern, Gummi und Schaumstoff, aus dem Behalter 18 
beispielsweise 5 % bis 10 % (Gewichtsprozente) Abfall- 
reste aus der Herstellung der vorgenannten sanitaren 

5 Produkte entnommen und uber das F6rderband 12 in 
die Muhle 3 befSrdert. 

In der Muhle 3, die beispielsweise aus einer Mes- 
sermuhle bestehen kann, werden die vorgenannten 
Kunststoffe auf eine KorngrOBe von maximal 6 mm ver- 

10 Weinert. Die so verWeinerten Kunststoffabfalle gelan- 
gen uber das Transportband 13 in den Mischer 4, in 
welchem eine homogene Mischung hergestellt wird. 
Hiernach wird diese homogene Mischung uber das 
Transportband 14 in die Vortrockeneinrichtung 5 gefor- 

15 dert. In dieser erfolgt eine Vortrocknung dergestalt, daB 
die Mischung nur noch eine Restfeuchte von 3 % bis 10 
% bezogen auf ihre Trockensubstanz enthalt. Diese 
Restfeuchte wird noch nachfolgend als Treibmittel 
benStigt. 

20 Nachdem die auf diese Weise vorgetrocknete, 
homogene Mischung uber das Transportband 15 in die 
SpritzguBmaschine 6 gelangt, wird sie uber die Erhrt- 
zungseinrichtung 7, die beispielsweise aus einem 
beheizten, doppelwandigen Zylinder bestehen kann, 

25 erhitzt und von der PreBschnecke 19 in aufgeschaum- 
tem, erhitzten Zustand als plastische Masse durch die 
DQse 8 in eine SpritzguBform 9 gepreBt. 

In Fig. 1 befindet sich vor der SpritzguBduse 8 ein 
Karussell 20, welches mit mehreren SpritzguBformen 9, 

30 9a,9b,9c bestuckt ist und sich in Richtung des Pfeiles 21 
in diskontinuier lichen Zeittakten von beispielsweise 20 
sek. bis 60 sek. dreht, so daB die dargestellte Spritz- 
guBform 9a nach einem Takt die Lage der SpritzguB- 
form 9c einnimmt und die nachfolgende SpritzguBform 

35 9b vor die SpritzguBduse 8 gelangt. Wahrend des inter- 
val Iweisen Schwenkvorganges der einzelnen Spritz- 
guBformen 9,9a,9b,9c in Richtung des Pfeiles 21 geht 
der Abkuhlungsvorgang des in der Form befindlichen 
Formstuckes 22 vonstatten. 

40 Sobald eine SpritzguBform 9 die Position der 
SpritzguBform 9b erreicht hat, wird die Form gezogen 
und das Formstuck fallt auf die Rutsche 10, die einen 
sich nach unten verengenden Querschnitt aufweist. 
Dadurch kann das Formstuck 22 unter seiner Schwer- 

45 kraftkomponente die Rutsche 10 hinuntergleiten, bis es 
an einem Endschalter 23 anstOBt, der sodann die 
Anstechvorrichtung 1 1 mit den beiden Anstechnadeln 
(la und lib in Tatigkeit setzt, und das Formstuck 22 von 
zwei Seiten her ansticht. Durch diese Ansticholfnungen 

so des relativ dichten Gefuges im RandauBenbereich der 
Querschnittsform eines Formstuckes kann sodann das 
vornehmlich im Kern enthaltene Wasserdampf/Luftge- 
misch entweichen und dadurch das Formstuck 22 seine 
ursprungliche, den SpritzguBformen 9 entsprechende, 

55 ebene AuBen-Flachenform einnehmen. Dabei konnten 
in Versuchen keine Einfallerscheinungen festgestellt 
werden. 

Beim Verschwenken des Karussells 20 in Verbin- 
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dung mit den SpritzguBformen 9, 9a, 9b, 9c bleibt die 
Duse 8 durch einen nicht dargestellten VerschluG ver- 
schlossen. 

Eine erste Ausf uhrungsform eines mit dieser vorge- 
schlagenen Vorrichtung nach dem erfindungsgemaBen 
Verfahren hergestellten Formsteines 24 ist in den Fig. 2 
bis 4 dargestellt. Dieser quaderformige Formstein 24 
weist die Form eines Verbundsteines mit einer GrOBe 
von 200 mm x 100 mm x 60 mm und einem Gewicht von 
ca. 840 g auf. Das Gewicht kann je nach den 
Mischungsalternativen bei dieser GroBenordnung zwi- 
schen 800 g und 900 g schwanken. An den Seitenkan- 
ten 25,26 ist dieser Formstein 24 mit Abstandsleisten 
27 versehen, die sich nahezu uber seine gesamte H6he 
H erstrecken und im Querschnitt entweder eine Recht- 
eckform oder wie dargestellt eine Kreisabschnittsform 
aufweisen. An seinen Oberflachenkanten 28 ist der 
Formstein 24 mit einer etwa unter 45° verlaufenden und 
ca. 6 mm bis 10 mm breiten umlaulenden Randfase 29 
versehen. 

Durch die Abstandsleisten wird zwischen zwei 
benachbarten Verbundsteinen 24 eine Fuge zur Verful- 
lung und zur Verfestigung mit herkommlichen Baumate- 
rialien bei der Verlegung dieser Formsteine 
sichergestellt. An seiner Unterseite weist der Formstein 
24 eine kalottenartige Vertiefung 30 auf, die durch die 
SpritzguBform bedingt ist. 

Im Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 2 ist die Trittflache 
31 rechteckig ausgebildet. Sie kann jedoch auch - wie in 
den AusfQhrungsbeispielen der Fig. 5 und 9 - quadra- 
tisch ausgebildet sein. So ist der Formstein 32 gemaB 
den Fig. 5 und 6 mit einer quadratischen Trittflache 33 
versehen, in welche zur Erh6hung der Rutschfestigkeit 
Riefen bzw. Rillen 34, 35 kreuzweise eingelassen sind, 
wodurch sich vier Weinere quadratische Flachen 36 
ergeben. Sowohl der quadratische Formstein 32 gemaB 
den Fig. 5 und 6 als auch der Formstein 37 gemaB den 
Fig.9 und 10 ist mit den gleichen Randfasen 29 des 
Formsteines 24 versehen. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 7 und 8 ist der 
Formstein 38 mit einer achteckigen Trittflache 39 aus- 
gebildet und weist die gleichen Randfasen 29 wie die 
Formsteine 24 und 32 gemaB den Fig. 2 bis 5 auf. Es 
versteht sich, daB die Trittflache 30 dieses Formsteines 
auch sechseckig, dreieckig, mehreckig und auch kreis- 
formig ausgebildet sein kann. 

In den Fig. 11 bis 13 ist ein Gitterstein 40 in Form 
eines Kreisringes mit konkavem Ringabschnitt 41 dar- 
gestellt. Die umlaufenden Randfasen 29, 42 an der 
AuBen- und Innenumfangsseite dieses Gittersteines 40 
entsprechen denen der Fig. 2 bis 10. Es versteht sich, 
daB auch ein Gitterstein mit gleicher AuBenkonfigura- 
tion in Form einer geschlossenen Kreisscheibe mit kon- 
kavem Kreisabschnitt hergestellt werden kann. In 
diesem Fall wurde die innere Randfase 42 entfallen und 
der gesamte Trittbereich 43 ware vollstandig von Mate- 
rial ausgefullt. Fig. 12 zeigtdie Ansichtdes Formsteines 
40 in Richtung des Pfeiles XII von Fig. 11 und Fig 13 



zeigt die Ansicht des Formsteines 40 von Fig. 1 1 in 
Richtung des Pfeiles XIII. 

In den Fig. 14 bis 16 ist ein Gitterstein 44 mit einer 
zick-zack-formigen Trittflache 45 dargestellt, der gleich- 

5 falls mit einer umlaufenden Randfase 29 versehen ist. 
Die zick-zack-f6rmig verlaufenden Sertenbereiche 46 
konnen auch gewellt ausgebildet werden. Fig. 15 zeigt 
den Formstein 44 in Richtung des Pfeiles XV von Fig. 
14, und Fig. 16 zeigt die Stirnansicht entlang des Pfeiles 

10 XVI von Fig. 14. 

Die Fig. 17 und 18 zeigen einen rechteckformigen 
Gitterstein 47 mit rechteckiger Offnung 48 sowie innen- 
und auBenrandseitig umlaufender Randfase 29. Fig. 18 
zeigt den Gitterstein 47 von Fig. 1 7 in Richtung des Pfei- 

75 les XVIII von Fig. 17. 

Die Fig. 19 bis 21 zeigen einen Gitterstein 49 mit 
quadratischen Gitteroffnungen 50 in Reihenanordnung 
sowie mit angeforrrrten Abstandsleisten 51 mit einer 
rechteckigen Querschnittsform. Fig. 20 zeigt den Gitter- 

20 stein in Richtung des Pfeiles XX und Fig. 21 in Richtung 
des Pfeiles XXI von Fig. 19. 

Die Fig. 22 und 23 zeigen einen Gitterstein 52 mit 
gleichmaBigen quadratischen Offnungen 53 in Diago- 
nalanordnung. Fig. 23 zeigt die Ansicht in Richtung des 

25 Pfeiles XXIII von Fig. 22. 

Zur Erhohung der Rutschfestigkeit der sichtbaren 
Trittflache 31,33,39,45 konnen die FormstOcke 
24,32,37,38 und 44 nicht nur mit den Riefen bzw. Rillen 
34,35 der Fig. 5 und 6 versehen werden, die entweder 

30 symmetrisch Oder asymmetrisch verlaufen, sondern 
auch mit figurlichen Mustern von geometrischen For- 
men, wie Sechsecke, Dreiecke, Vierecke Oder sonstige 
Mehrecke oder auch mit Ornamenten, wie Blumenro- 
setten ausgestattet sein. Dadurch erhalt der Formstein 

35 neben einer ansprechenden Faroe durch Einfarbung 
der jeweiligen Mischungen auch eine ansprechende 
Optik seiner Trittflache. 

Mit dem vorbeschriebenen Verfahren ist es mit 
einer relativ einfachen Vorrichtung gelungen, aus hun- 

40 dertprozentigem Abfallmaterial ohne zusatzliche Nicht- 
abfallstoffe als FOIIstoff ein Formstuck zu produzieren, 
welches nicht nur als Verfullmaterial, sondern auch als 
ansehnliches Baumaterial, z.B. zur Plattierung von 
Wegen, StraBen und sonstigen Flachen, wiederverwen- 

45 del werden kann, welches sich durch eine hohe mecha- 
nische und thermische Belastbarkeit sowie eine 
Resistenz gegenuber Sauren und Basen auszeichnet. 

Eine wesentliche Komponente des Verfahrens zur 
Herstellung der FormstOcke besteht darin, daB der 

so zugesetzte oder im Material verbliebene Anteil von 
Wasser nach dem Einfullen der plastifizierten Masse in 
die Form vergast. Durch diese Uberfuhrung des flussi- 
gen Wassers in Wasserdampf entsteht eine Gasstro- 
mung vom Innneren des Formstuckes in Richtung auf 

55 die auBere Begrenzung. Bei der bereits beschriebenen 
Variante wird das Verfahren derart durchgefuhrt, daB 
zunachst das thermoplastische Material gemeinsam mit 
der Feuchtigkeitskomponente in eine gasdichte Form 
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eingefullt wird und innerhalb der Form eine Verdran- 
gung der niedrig schmelzenden plastifizierten Anteile in 
einen auGeren Bereich des Materials erfolgt. Nach 
einem Entformen des Formstuckes wird der Verga- 
sungsvorgang fbrtgesetzt, und aufgrund des innerhalb 
des Formstuckes herrschenden Druckes entsteht eine 
nach auGen gerichteten Wolbung der Begrenzungsfla- 
chen des Formstuckes. Diese Verformung kann durch 
das beschriebene Anstechen ruckgangig gemacht wer- 
-den, so daG eine erfbrderliche MaGgenauigkeit einge- 
halten werden kann. 

Eine weitere Verfahrensvariante besteht darin, daG 
jrh Bereich der Form Entgasungsbohrungen oder Ein- 
satze aus einem porosen Material vorgesehen werden, 
die einen Gasdurchtritt ermoglichen. Derartige porGse 
Materialien, insbesondere in der Form von pordsen 
Pfropfen, sind bereits in der DE-OS 41 28 438 beschrie- 
ben. Hier dienen diese porosen Materialien dazu, 
Druckluft in eine Form einzuleiten, um ein Luftpolster 
bei der Herstellung von Behaltern aus Kunststoff bereit- 
zustellen. Es ist jedoch ebenfalls denkbar, derartige 
Materialien zu verwenden, um gasformige Substanzen 
aus dem Innenraum einer Form abgzuleiten. Wird ein 
derartiges Material oder werden Bohrungen, die mit 
einer Umgebung in Verbindung stehen, in die Form zur 
Herstellung des spritzgegossenen Gegenstandes ein- 
gebracht, so kann bereits innerhalb der Form bei dem 
noch weichplastifizierten Material die vorgesehene 
Gasstromung aus dem Bereich des Innenraumes in den 
Bereich des AuGenraumes erfolgen. Hierdurch werden 
insbesondere die niedrigschmelzenden Anteile von der 
Gasstromung in den auGeren Bereich des Formstuckes 
verdrangt. Es entsteht somit eine Hulle des Formstuk- 
kes, die sehr dicht ist und einen relativ hohen Reinheits- 
grad aufweist. Im plastifizierten Material enthaltene 
Verunreinigungen werden hierdurch weitgehend abge- 
kapselt und konnen nicht ausgewaschen oder ausge- 
schwemmt werden. 

Als besonders zweckmaGig hat es sich erwiesen, 
einen Anteile von 3 bis 5 Gewichtsprozenten Wasser 
vorzusehen. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von Formstucken aus 
verschiedenen Fraktionen von Kunststoffen, die 
zerWeinert, gemischt erwarmt und mindestens teil- 
weise plastifiziert werden sowie bei dem die plasti- 
fizierte Kunststoffmasse in eine Form (9,9a,9b,9c) 
eingespritzt wird und bei dem niedrigschmelzende 
Anteile der Kunststoffmasse in einen auGeren 
Bereich des geformten unausgeharteten Formstuk- 
kes transportiert werden, dadurch gekennzeichnet, 
daG in einem inneren Bereich des Formstuckes 
eine grobere Struktur als in einem auGeren Bereich 
des Formstuckes erzeugt wird, daG im auGeren 
Bereich des Formstuckes Polyethylen als Bindemit- 
tel verwendet wird und daG entlang mindestens 



eines Teiles eines auGeren Umfanges der Form- 
stucke Abstandsleisten durch den SpritzguBvor- 
gang ausgeformt werden. 

5 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG im Bereich der Form (9,9a.9b,9c) 
mindestens einige porose Elemerrte angeordnet 
werden, die einen Innenraum der Form (9,9a,9b,9c) 
gasdurchlassig mit einer Umgebung verbinden. 

10 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG im Bereich der Form (9,9a,9b,9c) 
mindestens einige Entgasungskanale angeordnet 
werden, die einen Innenraum der Form (9,9a,9b,9c) 

15 gasdurchlassig mit einer Umgebung verbinden. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daG der Kunststoffmasse 
3 bis 5 Gewichtsprozente Wasser als Treibmittel 

20 zugesetzt werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet. daG vor der Plastifizie- 
rung Kunststoff-Abfalle der Abfallindustrie sowie 

25 Fullstoffe, insbesondere Zellstoffe und/oder Kunst- 
stoff-Teppich-Reste, auf eine maximale KbrngrflGe 
von 10 mm gemahlen, sodann in folgenden alterna- 
tiven Gewichtsprozenten 

30 a) 70 % bis 90 % Kunststoffe des Haushaltsab- 

falls und 1 0 % bis 30 % aus Kunststoff-Teppich- 
resten mit Polyamiden, Acrylen, Klebern, 
Gummi und Schaumstoff oder 

b) 70 % bis 90 % Kunststoffe des Haushaltsab- 
falls und 10 % bis 30 % Abfall-Reste aus der 
Herstellung von sanitaren Produkten, wie Win- 
delhoschen. Slip-Einlagen, Betteinlagen etc., 
mit Zellstoff, Polyethylenfolie und feuchtigkeits- 
bindendem Polyacrylat oder 

c) 70 % bis 90 % Kunststoffe des Haushaltsab- 
falls (duales System), 5 % bis 15 % Kunststoff- 
Teppichreste mit Polyamiden, Acrylen, Kle- 
bern, Gummi und Schaumstoff und 5 % bis 15 
% Abfall-Reste aus der Herstellung von sanita- 
ren Produkten, wie Windelhoschen, Slip-Einla- 
gen, Betteinlagen etc., mit Zellstoff, 
Polyethylenfolie und feuchtigkeitsbindendem 
Polyacrylat, 

miteinander gemischt werden, die Mischung auf 
eine Restfeuchte von 5 % bis 10 % als Treibmittel 
getrocknet, hiernach auf ca. 150°C erhitzt, in aufge- 
schaumtem Zustand in eine SpritzguGform 
(9,9a,9b,9c) gepreGt sowie anschlieGend die Rest- 
feuchte zum gr6Gten Teil durch Entgasen des 
FbrmstQckes entlQftet wird. 
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6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekenndie zeichnet, daB Kunststoff- 
Abfalle der Abfallindustrie aus Folien von Hoch- 
und Niederdruck-Polyethyten, aus Behaltern von 
Hoch- und Niederdruck-Polyethylen und Polypropy- 5 
len sowie aus Bechern von Polypropylen und Poly- 
styrol zusammengesetzt werden. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6. 
dadurch gekennzeichnet, daB die fertige Mischung 10 
mit einer KorngroBe von maximal 10 mm mit einem 
Feuchtigkeitsgehalt von 5 % bis 10 %, bezogen auf 

die Trockensubstanz in einer SpritzguBmaschine 
(6) auf ca. 150°C erhitzt und die sich nach Erhit- 
zung ergebende, aufgeschaumte, plastische Form- 15 
masse mittels einer SpritzguBmaschine (6) in 
Formen (9,9a,9b,9c) eingespritzt wind. 

8. Formstuck aus verschiedenen Fraktionen thermo- 
plastischer Kunststoffe, das aus einem thermopla- 20 
stisch erhitzten, mit einem Treibmittel 
aufgeschaumten, in einer SpritzguBform 
(9,9a,9b,9c) gepreBten sowie entlufleten und 
gekuhlten Formstein (24,32,37,38,40,44,47,49,52) 
besteht, der aus einer Mischung von Kunststoffab- 25 
fallen der Abfallindustrie sowie aus Fullstoffen 
besteht und der in seinen Randbereichen ein dich- 
teres Gefiige als in seinem Kernbereich aufweist, 
dadurch gekennzeichnet. daB im auBeren Bereich 
des Formstuckes die gut flieBfahigen Bestandteile 30 
der Kunststoffmasse angeordnet sind und daB 
nach innen eine zunehmend grobere Struktur vor- 
liegt, daB vor der Plastifizierung der Kunststoff- 
masse ein ZerWeinern, Mischen sowie 
Homogenisieren durchgefuhrt wird, daB die Form- 35 
stucke Abstandsleisten (27,51) aufweisen und daB 

die Kunststoffmasse Polyathylen enthalt. 

9. Formstuck nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Formsteine (24,49) an ihren Sei- 40 
tenkanten mit angeformten Abstandsleisten (27,51) 
versehen sind. 

10. Formstuck nach Anspruch 8 Oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB sich die Abstandsleisten 45 
(27,51) nahezu uber die gesamte Hone (H) des 
Formsteines 32,37,45) erstrecken und im Quer- 
schnitt entweder eine Kreisabschnittsform Oder 
eine Rechteckform aufweisen. 
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